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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing stable tubular pouches that are formed integrally from a two-dimen- 
sional material (22) without pre-cutting. Said pouches are provided with a re-closable element (3), a pouring spout (4) with head 
seams (6) and a closing seam (5), a folded-in bottom and a folded-in head part (17). The invention also relates to a bag forming, fill- 
ing, and sealing machine for carrying out said method. According to the method for producing tubular pouches, the tube is produced 
from a two-dimensional material (22) by means of a shaping shoulder (28) and a shaping collar (29) that surrounds a filling tube 
(23). The two marginal areas of the two-dimensional continuous material are contacted with each other so that they widely overlap in 
the perpendicular direction. Said wide overlap extends laterally of the filling tube (23) and transversally to the direction of advance 
of the two-dimensional material and is displaced in parallel to the filling tube (23). The pouring spout (4) is formed by punching 
the wide and two-dimensional overlap to give a pouring spout and at the same time undetachably closing the marginal areas of the 
pouring spout thus formed with head seams (6) and a closing seam (5) as the outer delimitations of the pouring spout 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahien zur Herstellung standfahiger Schlauchbeutel, die aus einem flachigen 
Material (22} ohne Vorschnitt aus einem Stuck gebildet sind und tiber ein Wiederverschliesselement (3), eine AusgiesstUlle (4) mit 
Kopfnanten (6) und einer Verschlussnaht (5), einen eingefalteten Boden und ein eingefaltetes Kopfteil ( 17) verrugen, sowie eine verti- 
kale ScMauchbeutelmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens. Bei der Herstellung der Schlauchbeutel erfolgt die Schlauchbildung 
aus dem flachigen Material (22) uber eine Formschulter (28) und einen ein FonnfUUrohr (23) umgebenden Formkragen (29), wobei 
die beiden Randbereiche des flachigen endlosen Materials zu einer senkrechten breiten Uberlappung aneinander gelegt werden, so 
dass die breite Uberlappung seitlich vom Formfullrohr (23) quer zur Vorschubrichtung des flachigen Materials verlauft und parallel 
zum Formfullrohr (23) bewegt wird. Die Ausformung der AusgiesstUlle (4) erfolgt derart, dass die breite und flachige Uberlappung 
zu einer AusgiesstUlle ausgestanzt wird und gleichzeitig die Randbereiche der so vorgebildeten AusgiesstUlle mit Kopfnanten (6) 
und einer Verschlussnaht (5) als aussere Begrenzung der AusgiesstUlle unlosbar verschlossen werden. 
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Standfahige Schlauchbeutel, Verfahren fur deren Herstellung und Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung standfahiger Schlauchbeutel fur die 
5 Aufhahme von Fullgutern, die aus einem flachigen Material mit zwei Seitenwanden, zwei 
Seitennahten, einem WiederverschlieBelement, einem Boden, einem Kopfteil und einer 
AusgieBtiille mit Kopfiiahten und einer VerschluBnaht gebildet sind, sowie eine Vorrichtung 
zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

10 Es ist bekannt, Schlauchbeutel fur die Verpackung von Fullgutern in unterschiedlichen 
Bereichen der Lebensmittelindustrie oder im Werkstoffbereich zu verwenden. Aus der 
DE 195 04 045 Al sind Beutel mit Ausgiefitiillen bekannt, in die im oberen Bereich ihrer 
Seitenwande ein faltbares, sich zwischen den Seitenwanden einlegendes und mit den 
Seitenwanden verschweifltes Folienelement eingeftigt ist. Dabei ist eine Entnahmeoffhung 

is fur Fullgut durch eine Tulle des Folienelementes vorgesehen. Der prismatische Standbeutel 
nach der Schrift DE 39 25 981 Al verftigt uber eine Tulle und wird aus zwei ebenen 
Folienbahnen hergestellt. Derartige Beutel haben den Nachteil, daB sie in mehreren sehr 
aufwendigen Verfahrensschritten gefertigt werden mussen. Eine andere Ausfuhrungsform 
eines Beutels mit unverschweiBter Tulle wird in der DE 195 01 369 A 1 beschrieben, wobei 

20 die Tulle dreiseitig von der Kopfhaht oder zweiseitig von der Kopfhaht und einseitig von 
einer Beutelumfaltung begrenzt ist. Der standfahige Beutel wird aus einer fortlaufenden 
ebenen Kunststoffbahn hergestellt und verfugt tiber eine WiederverschlieBbarkeit der Tulle. 
Die Ausfuhrungsform der WiederverschlieBmoglichkeit ist in der Schrift nicht naher 
dargestellt. Nachteilig ist, daB derartige Beutel kopfseitig befullt werden, was nur einen 

25 begrenzten Zeittakt fur das Befullen der Beutel erlaubt, da der Durchmesser eines Fullrohrs 
und damit die Duchlassigkeit fur das Fullgut von den auBeren Abmessungen des 
Beutelkopfteils als abhangig angenommen wird. Die Schrift DE 38 24 753 Al bezieht sich 
auf einen wiederverschlieBbaren Beutel, der aus einer Folienbahn geformt ist und eine langs- 
sowie bodenseitige Quernaht und eine obere, dicht verschlossene Quernaht aufweist, welche 

30 zum Entleeren des Beutels aufreiBbar ist. Unterhalb der Quernaht ist eine weitere Quernaht 
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angeordnet, in deren Bereich miteinander in Eingriff bringbare VerschlieBelemente 
vorgesehen sind, mittels derer der Beutel wiederverschlieBbar ist. Die ineinandergreifend 
gestalteten VerschluBelemente werden auf den ungefalteten Teil der Folienbahn aufgebracht. 
Nachteilig ist, daB die Beutel zur Verwendung in Umverpackungen vorgesehen sind, also 
keine eigenstandige Standfestigkeit besitzen. Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, daB die 
VerschluBelemente getrennt und segmentartig auf die Folienbahn aufgebracht werden. Im 
Gebrauchsmuster DE 89 00 883 wird ein Standbeutel beschrieben, der zwei Seitenwande 
bildende, im wesentlichen rechteckige Flachenteile aufweist, die an ihren Langskanten 
miteinander versiegelt sind. In der unteren und oberen Querkante sind Flachen eingefaltet. 
Die untere Querkante ist als Standboden ausgebildet. In die obere Flache ist eine Tulle als 
Entnahmeoffhung eingesetzt. Das Einsetzen der Tulle erfordert einen aufwendigen 
gesonderten Verfahrensschritt mit einer vorgefertigten Tiille. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung eines standfahigen Schlauchbeutels mit einer AusgieBtiille zur Ausgabe von im 
Schlauchbeutel befindlichem Fullgut und einem eingefugten WiederverschlieBelement zu 
schaffen, der aus einem flachigen Material ohne Vorschnitt aus einem Stuck einfach und 
kostengiinstig gefertigt wird und sich schnell mit unterschiedlich gestaltetem Fullgut befullen 
laBt. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB nach dem Verfahren zur Herstellung 
von Schlauchbeuteln die Schlauchbildung aus einem flachigen Material iiber eine 
Formschulter und einen ein Formfullrohr umgebenden Formkragen erfolgt, wobei die beiden 
Randbereiche des flachigen endlosen Materials zu einer senkrechten breiten Uberlappung 
aneinander gelegt werden, so daB die breite Uberlappung seitlich vom Formfullrohr quer zur 
Vorschubrichtung des flachigen Materials verlauft und parallel zum Formfullrohr bewegt 
wird. Dabei kann das Formfullrohr in seinem Querschnitt rund, eckig oder oval sein. Die 
Ausformung der AusgieBtiille erfolgt erfindungsgemafl derart, daB die breite und flachige 
Uberlappung zu einer AusgieBtulle ausgestanzt wird und gleichzeitig die Randbereiche der so 
vorgebildeten AusgieBtulle mit Kopfhahten und einer VerschluBnaht als auBere Begrenzung 
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der AusgieBtulle unlosbar verschlossen werden. In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung 
werden die Kopfhahte und die Verschlufinaht verschweiBt. In einer weiteren 
Ausfuhrungsform kann die VerschluBnaht nur angesiegelt werden, so daB die Verschlufinaht 
zwar luftdicht geschlossen ist, sich jedoch durch das gleichzeitige Ziehen der eingefalteten 
5 Kopfwand und der gegentiberliegenden Schlauchbeutelwand im Bereich der AusgieBtulle 
wieder offiien laflt. 

Gleichzeitig mit der Ausbildung der AusgieBtulle wird diese mit einer in bekannter Weise 
ausgebildeten AufreiBhilfe ausgestattet, die eine perforierte Schwachungslinie, eine 
EinreiBkerbe oder ein AufreiBfaden sein kann. Das WiederverschlieBelement wird gemaB der 

10 Erfindung in einem fortlaufenden Streifen, von einer Vorratsrolle ablaufend, langs der 
Vorschubrichtung des flachigen Materials, innerhalb des Bereiches der spateren breiten 
Uberlappung der Randbereiche des umgeformten flachigen Materials auf dem flachigen 
Material eingelegt und befestigt. Dabei ist es von besonderem Vorteil, wenn das 
WiederverschlieBelement, das als kraftschliissiges Paar ausgebildet sein kann, 

15 zusammenhangend als Paar auf das flachige Material aufgebracht wird. Das 
WiederverschlieBelement kann auf das flachige Material auch abschnittsweise und auBerdem 
auch als getrenntes Paar aufgesiegelt oder aufgeklebt werden. Vorteilhaft ist die Erfindung 
dadurch ausgebildet, daB das Schlauchbeutelkopfteil durch Einfalten einer Flache einer 
Seitenwand mit einer Kopfeinfaltung und wenig zeitversetzt danach der Schlauchbeutelboden 

20 durch Einfalten einer Flache einer Seitenwand mit einer Bodeneinfaltung mittels seitlich vom 
Formfullrohr befindlichen Faltfmgern vorgebildet werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung wird das VerschlieBen des 
vorgebildeten quer liegenden Schlauchbeutels mit einer unteren Seitennaht mittefs einer 
QuerschweiB- und Trennvorrichtung durchgangig vom Kopfteil bis zum Boden 

25 vorgenommen, wobei anschlieBend der Schlauchbeutel durch das Formfullrohr iiber eine 
obere noch offene Seite des Schlauchbeutels befullt und dann an der oberen Seite mit einer 
Seitennaht mittels einer QuerschweiB- und Trennvorrichtung durchgangig. vom Kopfteil bis 
zum Boden verschlossen wird. Nach dem Herstellen der oberen Seitennaht wird der befiillte 
Schlauchbeutel von dem vorgeformten flachigen Material abgetrennt. Gleichzeitig ist die 

30 untere Seitennaht des nachfolgenden Schlauchbeutels gebildet. 
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Das Befullen der Schlauchbeutel iiber ihre offene obere Seite erlaubt eine groBere 
Befiilloffhung und damit die Verwendung von Formfullrohren, die eine groBere 
Durchsatzmenge haben als Formfiillrohre, die fur eine kopfseitige Befullung von 
Schlauchbeuteln Anwendung finden. Die Wahl eines groBeren Innendurchmessers ermoglicht 
ein schnelles Befullen des Schlauchbeutels. Besonders bei Fiillgutem, die zum Schaumen 
neigen oder sehr zah sind, ist ein moglichst groBer Innendurchmesser der Fiillrohroffhung 
von Vorteil, vor allem, wenn das Fiillgut durch Siebe geleitet werden soil. Der Vorteil zu 
verwendender Formfiillrohre mit groflem Durchsatzvermogen, insbesondere soldier Rohre, 
die iiber einen groBen Innendurchmesser ihrer Fullrohroffhung verfugen, ist jetzt 
insbesondere aus erfmdungsgemaBer Sicht vorteilhaft, weil dadurch ein unkompliziertes und 
zeitsparendes Einfullen von staub- und granulatformigen sowie pastosen Fiillgutem mit hoher 
Dosiergenauigkeit gestattet ist. 

Eine sinnvolle Ausbildung erhalt die Erfindung dadurch, daB beim VerschweiBen der 
Kopfhahte in den Kopfhahtrandbereichen das WiederverschlieBelement fest eingearbeitet 
wird und gleichzeitig im Bereich des FuBes der AusgieBtulle das WiederverschlieBelement 
als Ausgabebereich losbar bleibt und zur Ausgabe von Fullgut geoffhet und verschlossen 
werden kann. Es ist im weiteren Sinne der Erfindung, wenn die Schlauchbeutel nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren ohne das Einfugen der WiederverschlieBelemente hergestellt 
werden. In diesem Fall werden die Kopfhahte ohne ein Zwischenfugen der 
WiederverschlieBelemente direkt geschlossen, indem das flachige Material im 
Kopfhahtrandbereich unmittelbar aufeinandergelegt und verschweiBt wird. 
Die Erfindung ist ausgestaltet, wenn als flachiges Material eine ebene, fortlaufende 
Folienbahn verwendet wird. Die Folienbahn kann vorteilhafterweise eine verschweiBbare 
Einschichtkunststoffolie, eine verschweiBbare kaschierte Mehrschichtfolie oder eine 
verschweiBbare coextrudierte Mehrschichtkunststoffolie sein. Eine weitere vorteilhafte 
Ausgestaltung des Verfahrens ist darin zu sehen, daB in das fortlaufend von einer Vorratsrolle 
ablaufende flachige Material mindestens eine Versteifungslinie quer zur Vorschubrichtung 
des flachigen Materials eingebracht wird, wobei diese Versteifungslinien, die zur 
Verbesserung der Standstabilitat des Schlauchbeutels ftihren, auch langs oder schrag zur 
Vorschubrichtung des flachigen Materials eingebracht werden konnen. Ebenso erhohen die 
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mittels Einfaltungen gebildeten Eckenkanten im Boden und im Kopfteil die Standstabilitat 
des Schlauchbeutels. Vor dem Formen des mit Versteifungslinien und dem 
WiederverschlieBelement ausgestatteten flachigen Materials mittels des Formkragens wird 
das flachige Materal sterilisiert und in den nachfolgenden Verfahrensschritten unter einer 
sterilen Atmosphare bis zum Abtrennen des befullten und geschlossenen Schlauchbeutels 
weiterverarbeitet. Die Sterilisation erfolgt mittels feinster Verteilung von Tropfchen eines 
fliissigen Sterilisationsmittels unter Koronaentladung. Die Sterilisation kann auch derart 
erfolgen, daB das flachige Material durch ein Tauchbad, das eine Sterilisationsfliissigkeit 
enthalt, gefuhrt wird. Der erfindungsgemaBe Schlauchbeutel kann auch ohne den 
Verfahrensschritt der Sterilisation hergestellt werden. Die Fertigung des erfmdungsgemaBen 
Schlauchbeutels erfolgt vorteilhaftenVeise in einem kontinuierlichen oder getakteten 
Verfahren und vorzugsweise auf einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine. 
Weiterhin wird die Aufgabe der Erfindung durch einen standfahigen Schlauchbeutel gelost, 
dessen Boden aus einer eingefalteten Flache der Seitenwande und dessen Kopfteil aus einer 
weiteren eingefalteten Flache der Seitenwande ausgebildet sind, wobei in den Boden und 
dem Kopfteil bei der Einfaltung den Schlauchbeutel stabilisierende Eckkanten ausgeformt 
sind. Ein weiteres erfindungsgemafies Merkmal des Schlauchbeutels ist darin zu erkennen, 
daB die AusgieBtiille aus einer verlangerten Schlauchbeutelwand und der Fortfuhrung der 
eingefalteten Kopfwand gebildet ist, wobei die AusgieBtiille in ihren Konturen von zwei 
Kopfhahten und einer VerschluBnaht begrenzt und verschlossen ist. Die beiden Kopfhahte 
und die VerschluBnaht sind vorzugsweise verschweiBt. Die VerschluBnaht kann aber auch 
angesiegelt sein, damit ein Offhen der VerschluBnaht durch das gleichzeitige Ziehen der 
eingefalteten Kopfwand und der gegenuberliegenden Schlauchbeutelwand im Bereich der 
AusgieBtiille moglich wird. Eine weitere erfindungsgernaBe Ausgestaltung des 
Schlauchbeutels ist ein im Ansatz der AusgieBtiille die Breite des Schlauchbeutels 
iiberspannendes WiederverschlieBelement, das in den Kopfhahtrandbereichen fest 
eingearbeitet und mit den Kopfhahten verschweiBt ist und im Ausgabebereich der 
AusgieBtiille in seiner Funktion wieder losbar ist, damit zur Ausgabe von Fullgut das 
WiederverschlieBelement geoffhet und verschlossen werden kann. 
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Die AusgieBtiille verfugt iiber eine AufreiBhilfe, die vorzugsweise eine perforierte 
Schwachungslinie, ein AufireiBfaden oder eine Einreifikerbe sein kann. Solche AufreiBhilfen 
sind aus dem Stand der Technik bekannt. GemaB der Erfindung verlauft auf den 
Schlauchbeutelwanden mindestens eine Versteifungslinie. Der Schlauchbeutel erhalt dadurch 
eine verbesserte Standstabilitat. Die Versteifungslinien konnen sich waagerecht, diagonal 
oder senkrecht auf den Seitenwanden des Schlauchbeutels befinden. Zu der verbesserten 
Standstabilitat tragen auch die im eingefalteten Kopfteil und im eingefalteten Boden 
angeordneten Eckkanten bei. Der Schlauchbeutel besteht erfindungsgemaB aus einem 
einteiligen Abschnitt eines flachigen von der Rolle gezogenen Materials, das keine 
Zuschnitte aufweist. Vorteilhafterweise sind der Boden, das Kopfteil und die AusgieBtiille 
nicht separat eingesetzt, sondern aus den fortlaufenden Wandteilen des Schlauchbeutels 
gefaltet und geformt. Das flachige Material ist erfindungsgemaB eine Kunststoffolie, 
vorzugsweise eine Einschichtkunststoffolie. Es kann auch eine kaschierte Mehrschichtfolie 
oder eine coextrudierte Mehrschichtkunststoffolie Verwendung finden. 
Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zur Herstellung des 
standfahigen Schlauchbeutels ist als vertikale Schlauchbeutelmaschine ausgebildet und 
verfugt iiber eine Aufsiegeleinrichtung zum Anbringen des WiederverschlieBelements, das 
fortlaufend von einer Vorratsrolle als streifenformiges miteinander sich in Eingriff 
befindliches Element abgezogen wird. Die Aufsiegeleinrichtung ist einer Formschulter, iiber 
die das ebene flachige Material zu einem Schlauch geformt wird, vorgeordnet und langs der 
Vorschubrichtung des flachigen Materials ausgerichtet Vorteilhaft ist die Erfindung dadurch 
ausgebildet, daB die Aufsiegeleinrichtung in einem der beiden Randbereiche des flachigen 
Materials angeordnet ist. 

In einer weiteren erfinderischen Ausgestaltung der Vorrichtung ist vor einem Formfullrohr 
eine Formschulter angeordnet, die das flachige Material zu dem das Formfullrohr 
umschlieBenden Formkragen fiihrt. Der Formkragen ist so gestaltet, daB bei der Ausbildung 
des Schlauches eine breite und flachige Uberlappung der Randbereiche des flachigen 
Materials erzeugt werden kann. Die Erfindung ausbildend, ist eine Siegel-, Stanz- und 
Prageeinrichtung zur Herstellung der AusgieBtiille aus der breiten Uberlappung der 
Randbereiche des umgeformten flachigen Materials seitlich vom senkrecht angeordneten 
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Formftillrohr als zusammengefaBte Einheit angebracht. Die Siegel-, Stanz- und 
Prageeinrichtung stanzt die Konturen der AusgieBtulle aus, gleichzeitig verschlieBt sie die 
AusgieBtulle an ihren Randern mit den Kopfhahten und der VerschluBnaht und stattet die 
AusgieBtiille mit einer AufreiBhilfe aus. Eine weitere Ausgestaltungsform der Erfmdung ist 
darin zu sehen, daB der Siegel-, Stanz- und Prageeinrichtung nachfolgend Faltfinger 
angeordnet sind, die sich auf der Langsmittenachse des Schlauchbeutels gegenseitig 
gegeniiberliegend lotrecht auf die Quermittenachse des Schlauchbeutels bewegen. Die 
Anordnung der Faltfinger erlaubt vorteilhafterweise die Einfaltung des Kopfteils und des 
Bodens des Schlauchbeutels. Die Einfaltungen sind im VerfahrensprozeB vertikal gerichtet 
und liegen sich dabei auf der horizontalen Achse gegenuber. In der Gebrauchslage des 
Schlauchbeutels ist der Boden in einer horizontalen Lage in Richtung der senkrechten 
Mittenachse zentrisch unter dem Kopfteil des Schlauchbeutels angeordnet. 

Nachfolgend soil die Erfmdung an einem Ausfuhrungsbeispiel erlautert werden. In der 
zugehorigen Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 : Die Vorrichtung in einer Seitenansicht 

Fig. 2: Die Vorrichtung nach Fig. 1 in einer Vorderansicht 

Fig. 3: Die kombinierte Siegel-, Stanz- und Prageeinrichtung zur Ausbildung der 
AusgieBtulle 

Fig. 4: Den standfahigen Schlauchbeutel in einer axonometrischen Darstellung 
Fig. 5 : Den Schnitt I - 1 in Fig. 4 

Das Verfahren soli anhand der schematischen Darstellung der Vorrichtung nach Fig. 1 
erlautert werden. Ein von einer Vorratsrolle laufendes flachiges Material 22 erhalt in der 
Vorrichtimg 19 Versteifungslinien 14 -Fig. 4-, die die Standfestigkeit des Schlauchbeutels 
erhohen. In der nachfolgenden Aufsiegeleinrichtung 20 wird das endlos von einer 
Vorratsrolle ablaufende WiederverschlieBelement 3 mit seinen VerschluBeinrichtungen 
aufeinandergefugt als vollstandiges Element in einem endlosen Streifen langs der 
Vorschubrichtung des flachigen Materials 22 auf dieses aufgesiegelt. Das so vorbereitete 
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Material 22 wird mittels der Sterilisationseinrichtung 21 sterilisiert. Die 
Sterilisationsvorrichtung 21 und alle nachfolgenden Vorrichtungselemente sind derart 
angeordnet, daB der Schlauchbeutel bis hin zum Befullen und VerschlieBen unter einer 
sterilen Atmosphare hergestellt werden kann. Nachfolgend wird das flachige Material 22 
gemaB den Figuren 1 und 2 iiber eine Formschulter 28 einem Formftillrohr 23 zugefuhrt, 
wobei das Formfiillrohr 23 von einem Formkragen 29 umschlossen wird. Der Formkragen 29 
ist nach Fig. 2 derart ausgestaltet, daB sich breite Randbereiche 26 des flachigen Materials 22 
vollstandig aneinanderlegen und das flachige Material 22 zu einem Schlauch geformt ist. Der 
breite Randbereich 26 wird seitlich parallel zum senkrecht angeordneten Formfiillrohr 23 
weiterbewegt. Der Schlauch durchlauft die Eckkantenfaltvorrichtung 31 -Figuren 1 und 2-, in 
der die Eckkanten 16 -Fig. 4- eingefaltet werden. GemaB Fig. 3 wird in der nachfolgenden 
Siegel-, Stanz- und Prageeinrichtung 27 der breite Randbereich 26 zur AusgieBtulle 4 -Fig. 4- 
in seinen Konturen ausgebildet. Entlang den einzuarbeitenden Kopfiiahten 6 und der 
VerschluBnaht 5 werden die Bereiche 30 formbildend ausgestanzt, so daB die AusgieBtulle 4 
vorgeformt ist. Die Rander der AusgieBtulle 4 werden zu den beiden Kopfiiahten 6 und der 
VerschluBnaht 5 verschweiBt, wobei in den Kopfhahtrandbereichen 13 das 
WiederverschlieBelement 3 in sich und mit den Nahten fest verbunden ist. Dagegen bleibt das 
WiederverschlieBelement 3 im Ausgabebereich 15 funktionsgerecht offhungsfahig, damit der 
Schlauchbeutel zur Entnahme von Fiillgut geoffhet und verschlossen werden kann. 
Gleichzeitig mit dem Ausstanzen und VerschweiBen wird zwischen den beiden Kopfiiahten 6 
eine durchgehende AufreiBhilfe 8 angebracht, mit der die AusgieBtulle 4 von der 
VerschluBnaht 5 befreit werden kann. Der Siegel-, Stanz- und Prageeinrichtung 27 
nachgeordnet sind Faltfinger 24 und 24' -Figuren 1 und 2-, die sich auf der Langsmittenachse 
des Schlauchbeutels gegenseitig gegenuberliegend, lotrecht zur Quermittenachse des 
Schlauchbeutels bewegend, angeordnet sind. Mittels der Faltfinger 24 und 24' erfolgt die 
Einfaltung des Kopfteils 17 -Fig. 4- als Kopfeinfaltung 9 und die Einfaltung des Bodens 7 - 
Fig. 4- als Bodeneinfaltung 10. Der so vorgebildete Schlauchbeutel wird mittels einer 
Quersiegel- und Trennvorrichtung 18 -Figuren 1 und 2- an einer unteren Seitennaht 2 
verschlossen, iiber eine Einfulloffnung 25 des Formfullrohres 23 befullt und mittels der 
Quersiegel- und Trennvorrichtung 18 an einer oberen Seitennaht 2' verschlossen und vom 



WO 00/73052 



PCT/EPOO/04843 



9 

geformten flachigen Material 22 abgetrennt. Bei dem VerschlieBen der oberen Seitennaht T 
wird gleichzeitig die untere Seitennaht 2 des nachfolgenden Schlauchbeutels hergestellt. In 
der Fig. 4 ist der standfahige Schlauchbeutel perspektivisch dargestellt. Der Schlauchbeutel 
verfugt uber zwei Schlauchbeutelwande 1 1 ' und 12', die von zwei Seitennahten 2 und 2', von 
einem Boden 7 und einem Kopfteil 17 begrenzt werden. 

An das Kopfteil 17 schlieBt sich eine AusgieBtiille 4 an. Die AusgieBtiille 4 wird aus einer 
eingefalteten Kopfwand 11 und einer verlangerten Schlauchbeutelwand 12 gebildet -Fig. 5- 
und in ihren auBeren Konturen von den beiden Kopfhahten 6 und der VerschluBnaht 5 
begrenzt -Fig. 4-. In dem Ansatz der AusgieBtiille 4 ist ein WiederverschlieBelement 3 
integriert, das von der einen Kopfhaht 6 durchgehend zu der gegenuberliegenden Kopfhaht 6 
verlauft -Fig. 4-. Weiterhin verfugt die AusgieBtiille 4 an ihrem oberen Teil iiber eine 
AufreiBhilfe 8 -Figuren 4 und 5-. Zur Erhohung der Standfestigkeit des Schlauchbeutels sind 
im Kopfteil 17 und im Boden 7 die Eckkanten 16; 16' eingefaltet. Zur Erhohung der 
Standfestigkeit tragen auch die Versteifungslinien 14 bei -Fig. 4-. 

Fig. 5 zeigt den Schlauchbeutel im Schnittverlauf I-I in Fig. 4 mit dem Kopfteil 17, dem 
Boden 7 und der AusgieBtiille 4. Daraus geht hervor, daB der Schlauchbeutel einstuckig ohne 
die Hinzunahme von weiteren Korperteilen durchgehend gefertigt ist. Das flachige Material 
22 beginnt an der VerschluBnaht 5 der AusgieBtiille 4 und verlauft entlang der 
Schlauchbeutelwand 12 zum Boden 7. Am Boden 7 des Schlauchbeutels ist das flachige 
Material 22 mit der Bodeneinfaltung 10 ohne zusatzliche SchweiBnahte eingefaltet, bevor das 
flachige Material 22 entlang der Schlauchbeutelwand IF zum Kopfteil 17 verlauft. Am 
Kopfteil 17 ist das flachige Material 22 ebenfalls ohne zusatzliche SchweiBnahte mit der 
Kopfeinfaltung 9 eingefaltet, bevor es zur VerschluBnaht 5 zuriickgefuhrt wird. Die 
AusgieBtiille 4 ist aus der Schlauchbeutelwand 12 und der Kopfwand 11 gebildet. Die 
Kopfeinfaltung 9 und die Bodeneinfaltung 10 bewirken im flachgelegten Schlauchbeutel, daB 
im Faltenbereich des Kopfteils 17 und des Bodens 7 vier Lagen des flachigen Materials 22 
aneinander liegen und mit ihren den Seitennahten zugerichteten AuBenkanten verschweiBt 
sind. 
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Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen 



1 


Schlauchbeutel 


2, T 


Seitennahte 


3 


WiederverschlieBelement 


4 


AusgieBtiille 


5 


VerschluBnaht 


6 


Kopfhahte 


7 


Boden 


8 


AufreiBhilfe 


9 


Kopfeinfaltung 


10 


Bodeneinfaltung 


11 


Kopfwand 


ir 


Schlauchbeutelwand 


12 


Schlauchbeutelwand 


12' 


verlangerte Schlauchbeutelwand 


13 


Kopfhahtrandbereich 


14 


Versteifungslinien 


15 


Ausgabebereich 



16, 16'Eckkanten 

17 Kopfteil 

1 8 QuerschweiB- und Trennvorrichtung 

19 Vomchtung zum Anbringen der Versteifungslinie 

20 Aufsiegeleinrichtung zum Anbringen der WiederverschlieBelemente 

21 Sterilisationeinrichtung 

22 flachiges Material 

23 Formflillrohr 
24, 24 , Faltfinger 

25 Einfulloffhung des Formfullrohres 

26 breiter Randbereich 
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27 Siegel-, Stanz- und Prageeinrichtung 

28 Formschulter 

29 Formkragen 

30 ausgestanzte Flachen 

3 1 Eckkantenfaltvorrichtung 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Schlauchbeuteln, wobei ein flachiges Material mit 
mindestens einer Versteifungslinie versehen wird, ein WiederverschlieBelement auf das 
flachige Material aufgebracht wird, danach alle Teile sterilisiert werden und 
anschlieBend das flachige Material uber einem Formfullrohr zu einem Schlauch geformt 
wird, in den geformten Schlauch standstabilisierende Eckkanten vorgefaltet werden, 
dann eine AusgieBtulle durch Ausstanzung und FormschweiBung ausgebildet wird, 
wobei die AusgieBtulle mit einer AufreiBhilfe ausgestattet wird, danach wird ein Kopfteil 
und ein Boden des Beutels ausgebildet, der Beutel befullt und verschlossen, gekenn- 
zeichnet durch die Verfahrensschritte 

- der Schlauchbildung aus dem flachigen Material uber eine Formschulter und einen das 
Formfullrohr umgebenden Formkragen, wobei die beiden Randbereiche des flachigen 
endlosen Materials zu einer senkrechten breiten Uberlappung aneinander gelegt werden, 
so daB die breite Uberlappung seitlich vom Formfullrohr quer zur Vorschubrichtung des 
flachigen Materials verlauft und parallel zum Formfullrohr bewegt wird, 

- des Ausformens der AusgieBtulle, indem die breite und flachige Uberlappung 
konturenhaft zu einer AusgieBtulle ausgestanzt wird und die Randbereiche der so 
vorgebildeten AusgieBtulle mit den Kopfhahten und der VerschluBnaht als 
Seitenbegrenzung der AusgieBtulle verschweiBt werden, 

- des Einlegens und Befestigens des WiederverschlieBelements in einem fortlaufenden 
Streifen langs der Vorschubrichtung des flachigen Materials innerhalb des Bereiches der 
spateren breiten Uberlappung. der Randbereiche des umgeformten flachigen Materials auf 
dem flachigen Material, 

- der Vorbildung des Schlauchbeutelkopfteils durch Einfalten einer Flache einer 
Seitenwand mit einer Kopfeinfaltung mittels seitlich vom Formfullrohr befindlichen 
Faltfmgern, 

- der Vorbildung des Schlauchbeutelbodens durch Einfalten einer Flache einer 
Seitenwand mit einer Bodeneinfaltung mittels seitlich vom Formfullrohr befindlichen 
Faltfingem, 
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- des durchgangigen VerschlieBens des so vorgebildeten quer liegenden Schlauchbeutels 
mit einer unteren Seitennaht mit Erfassen des Kopfteils und des Bodens mittels einer 
QuerschweiB- und Trennvorrichtung, 

- des Befullens des Schlauchbeutels durch das Formfullrohr iiber eine obere noch offene 
Seite, 

- des durchgangigen VerschlieBens des befullten Schlauchbeutels an der oberen Seite mit 
einer Seitennaht mit Erfassen des Kopfteils und des Bodens mittels einer QuerschweiB- 
und Trennvorrichtung. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das WiederverschlieBelement 
in seinen Funktionsteilen kraftschliissig verbunden als ein Teil auf das flachige Material 
aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB bei der 
Verschweifiung der Kopfhahte in den Kopfhahtrandbereichen das 
WiederverschlieBelement fest eingearbeitet wird und gleichzeitig unter der AusgieBttille 
der mittlere Bereich des WiederverschlieBelements als Ausgabebereich mit seinen 
VerschlieBelementen losbar bleibt, damit zur Ausgabe von FUllgut das 
WiederverschlieBelement geoffnet und verschlossen werden kann. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Herstellung des 
Schlauchbeutels ohne Einarbeitung des WiederverschlieBelements erfolgt. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein VerschlieBen 
der oberen Seitennaht des befullten Schlauchbeutels erfolgt und damit einhergehend die 
untere Seitennaht des nachfolgenden Schlauchbeutels gebildet und der vorlaufende 
Schlauchbeutel von dem nachfolgenden abgetrennt wird. 

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB als flachiges 
Material eine ebene und fortlaufende Folienbahn verwendet wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB als flachiges Material eine 
verschweiBbare Einschichtkunststoffolie verwendet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB als flachiges Material eine 
verschweiBbare kaschierte Mehrschichtfolie verwendet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB als flachiges Material eine 
verschweiBbare coextrudierte Mehrschichtkunststoffolie verwendet wird. 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zur Herstellung von Schlauchbeuteln nach 
den Anspriichen 1 bis 9 mit einem mittels eines Abzugs von einer Vorratsrolle 
abgezogenen flachigen Material, einer Einrichtung zum Anbringen von 
Versteifungslinien, einer Aufsiegel einrichtung zum Anbringen von 
WiederverschlieBelementen, einer nachgeordneten Sterilisationseinrichtung, einem 
Formfullrohr zum Umformen des flachigen Materials zu einem Schlauch, einer. 
Falteinheit zum Vorbilden von Eckkanten, einer kombinierten Siegel,- Stanz- und 
Prageeinrichtung, Faltfingern und beweglichen Quersiegelbacken zum VerschweiBen, 
sowie einer Trenneinrichtung zum Durchtrennen des flachigen Materials, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufsiegeleinrichtung (20) zum Anbringen des fortlaufend von 
einer Vorratsrolle abgezogenen WiederverschlieBelements (3) als streifenformiges 
miteinander sich in Eingriff befindliches Element der Formschulter (28) vorgeordnet und 
langs der Vorschubrichtung des flachigen Materials ausgerichtet ist, daB vor dem 
Formfullrohr (23) eine Formschulter (28) angeordnet ist, die das flachige Material zu 
dem das Formfullrohr (23) umschlieBenden Formkragen (29) fiihrt, wobei der 
Formkragen (29) in seiner Form so gestaltet ist, daB bei der Ausbildung des Schlauches 
eine.breite, flachige Uberlappung der Randbereiche des flachigen Materials erzeugt wird, 
daB die Siegel-, Stanz- und Prageeinrichtung (27) zur Ausbildung der AusgieBtulle (4) 
aus der breiten Uberlappung der Randbereiche des umgeformten flachigen Materials 
seitlich vom senkrecht angeordneten Formfullrohr (23) als zusammengefaBte Einheit 
vorgesehen ist und daB die der Siegel-, Stanz- und Prageeinrichtung (27) nachgeordneten 
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Faltfinger (24; 24') sich auf der Langsmittenachse des Schlauchbeutels gegenseitig 
gegeniiberliegend lotrecht zur Quermittenachse des Schlauchbeutels bewegend 
angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufsiegeleirtrichtung 
(20) in dem Randbereich des flachigen Materials angeordnet ist, in dem das 
WiederverschlieBelement (3) befestigt ist. 

12. Vorrichtung nach den Anspriichen 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung als vertikale Schlauchbeutelmaschine ausgebildet ist. 

13. Schlauchbeutel aus einem flachigen Material mit Seitenwanden, Seitennahten, einem 
eingearbeiteten WiederverschlieBelement, einem Kopfteil, einem Boden sowie einer 
AusgieBtiille, dadurch gekennzeichnet, daB das Kopfteil (17) aus einer eingefalteten 
Flache der Seitenwand (IT) mit einer Einfaltimg (9) und von Eckkanten (16') 
ausgebildet ist, der Boden (7) aus einer eingefalteten Flache der Seitenwande (IT) und 
(12') mit einer Einfaltung (10) und von Eckkanten (16) ausgebildet ist, die AusgieBtiille 
(4) aus einer verlangerten Schlauchbeutelwand (12) und der Kopfwand (11) geformt 
sowie die AusgieBtiille (4) in den Randbereichen von den Kopfhahten (6) und der 
VerschluBnaht (5) begrenzt ist. 

14. Schlauchbeutel nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Kopfhahte (6) und 
die VerschluBnaht (5) der AusgieBtiille (4) verschweiBt sind. 

15. Schlauchbeutel nach den Anspriiche 13 und 14, dadurch gekennzeichnet, daB im inneren 
Ansatz der AusgieBtiille (4) ein die Breite des Schlauchbeutels (1) iiberspannendes 
WiederverschlieBelement (3) eingesetzt ist, das in den Kopfhahtrandbereichen (13) fest 
eingearbeitet und mit den Kopfhahten (6) verschweiBt ist und im Ausgabebereich (15) 
der AusgieBtiille (4) mit seinen Verschlieflelementen losbar ist, damit zur Ausgabe des 
Fullgutes das WiederverschlieBelement (3) geoffhet und verschlossen werden kann. 
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16. Schlauchbeutel nach den Anspriichen 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
AusgieBtulle (4) eine AufreiBhilfe (8) angebracht ist. 

17. Schlauchbeutel nach den Anspriichen 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dafl auf den 
Schlauchbeutelwanden (IT) und (12') mindestens eine standstabilisierende 
Versteifungslinie (14) verlauft. 

18. Schlauchbeutel nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da8 im eingefalteten 
Kopfteil (17) und im eingefalteten Boden (7) standstabilisierende Eckkanten (16) 
angeordnet sind. 
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